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Adi Nugraha, Fajar. “Rancang Bangun Mesin Pemotong Plat Mild Steel 
untuk Ketebalan 5 mm dengan Gerinda Potong Gerak Translasi”. Jurusan 
Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Negeri Jakarta. 
Penelitian ini bertujuan untuk merancang mesin yang digunakan untuk 
mempermudah suatu pengerjaan bengkel produksi dalam hal pemotongan plat, 
selain itu bertujuan untuk membuat mesin pemotong plat agar plat dapat 
terpotong dengan lurus dan rapi. 
Dalam penelitian ini, metode yang digunakan adalah metode studi 
literatur yaitu penulis mengumpulkan data dari buku maupun jurnal-jurnal 
yang berhubungan dengan pemotongan plat, software Autodesk Inventor 2012. 
Metode kedua adalah metode eksperimen yaitu merancang bangun mesin 
pemotong plat gerak translasi. Penelitian ini dilakukan di bengkel produksi 
SMK Negeri Jakarta 1.  
Berdasarkan hasil dari rancang bangun mesin pemotong plat dengan 
gerinda potong gerak translasi dapat disimpulkan bahwa hasil dari pembuatan 
mesin pemotong plat ini sesuai dengan perencanaan sebelumnya dengan 
ukuran 2500 x 600 x 560 mm. Material yang digunakan sesuai dengan 
perencanaan yaitu pada rangka menggunakan baja hollow dengan ukuran 40 x 
60 mm, untuk housing  menggunakan plat St 37, untuk poros menggunakan 
baja As St 41, sedangkan untuk puli menggunakan material alumunium dural. 
Hasil dari uji coba mesin pemotong plat, mesin ini mampu untuk memotong 
plat dengan hasil pemotongan rapi dan lurus. Dalam menggunakan mesin, 
operator dapat dengan mudah mengoperasikan mesin dan proses 
pemotongannya pun lebih mudah. 
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1.1.  Latar Belakang Masalah 
Pada industri pengerjaan logam yang menggunakan ketelitian yang 
tinggi, dibutuhkan mesin – mesin yang presisi dalam proses produksi. 
Disetiap industri di perlukan alat atau perlengkapan yang di buat khusus 
untuk sebuah pekerjaan yang membutuhkan kecepatan dan ketelitian yang 
tinggi. Seperti hal nya dalam pemotongan plat yang memerlukan kelurusan 
dan kerapian serta tidak merubah bentuk plat seperti tidak rata atau tidak 
lurus.  
Seperti yang sudah kita ketahui alat pemotong plat yang ada dan biasa 
digunakan industri dan bengkel itu menggunakan gunting plat, las asetilin 
dan gullotin. Akan tetapi kekurangan alat potong yang sudah ada 
mempengaruhi hasil pemotongan plat tersebut, contohnya pada gunting plat 
hanya bisa memotong plat dibawah ketebalan 0,8 mm dan hasil 




 Sedangkan bila pemotongan plat menggunakan las asetilin hasil dari 
pemotongan tidak rata sehingga memerlukan penggerindaan untuk 
meratakan plat tersebut, selain itu struktur plat yang di potong dengan las 
                                                 
1
Dasar proses pemotongan logam.http://yusronsugiarto.lecture.
 
ub.ac.id/files/2012/10/modul-3-
Pemotongan-Plat.pdf . 27/02/2014. 08:59, hal. 3 
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asetilen mengalami perubahan karena dalam melakukan pemotongan yang 
menggunakan las asetilen memerlukan panas yang tinggi. 
Mesin gullotine terdiri diri 2 (dua) jenis yakni mesin gullotine manual 
dan mesin gullotine hidrolik. Bila menggunakan gullotin manual ketebalan 
plat yang dapat dipotong di bawah 0,6 mm dan mesin gullotin hidrolik 
mampu memotong plat hingga 20 mm.
2
 
Salah satu solusi yang dapat dilakukan untuk menangulangi masalah 
diatas adalah merancang mesin yang dapat memotong plat untuk ketebalan 
5 mm serta hasil pemotongan yang rapih dan lurus.  Alat ini memerlukan 
struktur rangka yang kuat untuk menjaga agar hasil pemotongan rapih dan 
lurus. Maka rangka tersebut didesain dengan memperhatikan kekuatannya 
dalam menahan gerakan gerinda potong dan gerakan pelat baja agar tidak 
bergeser ketika dipotong. 
Berdasarkan latar belakang yang ada maka peneliti mengambil judul : 
Rancang Bangun Mesin Pemotong Plat Mildsteel untuk Ketebalan 5 mm 







                                                 
2
 Ibid, hal.13 
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1.2.  Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan diatas, dapat di 
identifikasikan masalah sebagai berikut : 
1. Berapa dimensi mesin pemotong plat yang menggunakan gerinda 
potong? 
2. Bahan apa sajakah yang dibutuhkan dalam membuat mesin potong 
plat yang menggunakan gerinda potong?  
3. Bagaimana menentukan kecepatan potong terhadap arus listrik yang 
digunakan? 
4. Bagaimana menentukan set-up dalam penggunaan mesin? 
5. Bagaimana merancang bangun mesin pemotongan plat mildsteel 
untuk ketebalan 5 mm dengan gerinda potong gerak translasi? 
 
1.3.  Batasan Penelitian 
Dari beberapa masalah yang diidentifikasikan di atas, untuk lebih 
memfokuskan  hal yang diteliti juga mengingat keterbatasan waktu, biaya 
dan kemampuan penulis maka penulisan dibatasi pada : 









1.4.  Perumusan Masalah 
Berdasarkan identifikasi dan pembatasan masalah, maka penulis 
merumuskan masalah yang akan dibahas yaitu: “ Bagaimana merancang 
bangun mesin pemotongan plat mildseteel untuk ketebalan 5 mm dengan 
gerinda potong gerak translasi ? 
 
1.5.  Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian ini adalah : 
1. Merancang mesin pemotong plat mild steel 
2. Membuat mesin pemotong plat mild steeel 
3. Melakukan uji coba mesin pemotong plat mild steel 
















2.1.  Kerja Plat 
Pengerjaan plat adalah pengerjaan membentuk dan menyambung 
logam lembaran (plat) sehingga sesuai dengan bentuk dan ukuran yang 
sudah direncanakan. Pengerjaan plat dapat dilakukan dengan menggunakan 
keterampilan tangan, mesin, atau perpaduan dari keduanya, yang meliputi 
macam-macam pengerjaan, diantaranya adalah menggunting, memotong, 
melukis, melipat, melubangi, meregang, pengawatan, mengalur, 
menyambung, dan lain-lain. 
Tabel 2.1 Ukuran plat mild steel memiliki standar sebagai berikut :
3
  
                                                 
3
 katalog pt, sinarindo megah perkasa, http://www.sinarindo.co.id/index.php/product-
service/plate/plat-hitam-mild-steel-plate,  03/03/2014, 11:15. 
Ketebalan plat Ukuran plat Berat (kg) 
1,2 mm 4’ X 8’ 28 
1,4 mm 4’ X 8’ 33 
1,5 mm 4’ X 8’ 35 
1,6 mm 4’ X 8’ 37,5 
1,8 mm 4’ X 8’ 42 
2 mm 4’ X 8’ 46,7 
2,3 mm 4’ X 8’ 54 










Baja untuk pemakaian umum (mild steel) ialah baja yang dibuat dalam 
jumlah besar dan tidak ditujukan untuk diberi perlakuan panas lanjutan. 
Misalnya Fe 360, Fe 430, St 37, St 41, St 52, dsb. Baja-baja ini dipakai 
untuk pekerjaan-pekerjaan konstruksi pada umumnya yang tidak 
memerlukan syarat-syarat lain kecuali kekuatan dan keliatan serta 
kemudahan untuk diproses las/pengelasan (welding).
4
 
2.2. Jenis – jenis baja karbon. 
Logam merupakan salah satu jenis material yang banyak terdapat di 
bumi, logam dapat digunakan untuk berbagai macam keperluan. Logam 
yang terdapat di bumi seringkali ditemukan berasosiasi dengan mineral 
logam lain sehingga diperlukan pemisahan mineral dengan berbagai macam 
proses. 
Setiap logam memiliki karakteristik  yang berbeda sehingga untuk 
mendapatkan spesifikasi yang kita inginkan, suatu logam dapat dipadu 
                                                 
4
 Yoppy,Irawan. Pembagian dan sifat-sifat baja. 
http://www.steelindopersada.com/2014/06/pembagian-dan-sifat-sifat-baja.html.06/02/2015. 05:26 
2,8 mm 4’ X 8’ 65,5 
3 mm 4’ X 8’ 70 
3,2 mm 4’ X 8’ 75 
4 mm 4’ X 8’ 93,5 
4,5 mm 4’ X 8’ 105 
5 mm 4’ X 8’ 117 
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dengan dua atau lebih dari jenis logam lain. Di bawah ini merupakan 
beberapa dari jenis baja karbon dan kegunaannya. 
Tabel 2.2 Klasifikasi Baja Karbon.
 5
 
Jenis Kandungan Karbon Penggunaan Utama 
Baja karbon rendah atau 
baja lunak 
0,08% - 0,3% Baja roll biasa atau plat 
baja, profil, pipa, 
gulungan. 
Baja karbon sedang 0,31% - 0,59% Baja untuk struktur 
mesin, poros, roda gigi, 
baut, mur. 
Baja karbon tinggi atau 
baja keras 
0,6% - 2,0% Rel kereta, baja perkakas, 
baja pegas, baja alat ukur 
 
1. Baja karbon rendah 
Baja karbon rendah merupakan hasil paduan dari besi Fe dan karbon 
C dengan kadar karbon 0,08% - 0,3%. Baja karbon rendah memiliki 
keuletan, mampu tempa dan lebih lunak sehingga baja jenis ini banyak 
diproduksi dengan bentuk lembaran plat yang memungkinkannya diberikan 
proses machining yang ekstrim yang tidak bisa di aplikasikan pada baja 
karbon tinggi seperti bending, roll forming, dan straighttenning. 
 
 
                                                 
5
 Sunaryo,heri. Teknik pengelasan kapal jilid 1, hal:6 
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2. Baja karbon tinggi dan baja karbon menengah 
Baja karbon tinggi memiliki kadar karbon antara 0,6% - 2% sehingga 
memiliki karakteristik bahan yang keras dan getas. Baja jenis ini banyak di 
aplikasikan untuk poros, kawat pegas, cetakan logam, end mill dan alat-alat 
potong, sedangkan baja karbon menengah memiliki kadar karbon 0,31% - 
0,59%.  
2.3. Gerinda potong 
Pemotongan dengan gerinda potong menggunakan batu gerinda 
sebagai alat potong. Proses kerja pemotongan dilakukan dengan menjepit 
material pada ragum mesin gerinda. Selanjutnya batu gerinda dengan 
putaran tinggi digesekan ke material. Kapasitas pemotongan yang dapat 
dilakukan pada mesin gerinda ini hanya terbatas pada pemotongan profil-
profil. Profil-profil ini diantaranya pipa, pelat strip, besi siku, pipa stalbush 
dan sebagainya.
6
 Roda gerinda mempunyai beribu-ribu sisi-sisi potong yang 
sangat kecil sebagai pengganti sisi potong yang lebar dari pisau-pisau 
potong yang berputar. Batu asah atau batu gerinda terbuat dari “kround” 
yakni oksida aluminium (Al2 O3) yang keras, liat dan kuat atau sering juga 
dibuat dari “karbon rundum” (Karbida silisium, ia lebih keras dari kround)7. 
1. Bagian-bagian dari roda gerinda. Setiap roda gerinda mempunyai dua 
komponen :  
- Abrasive berfungsi sebagai pemotong/pengasah.  
                                                 
6
 Djoko achyanto dkk, mesin-mesin listrik, Jakarta: Erlangga. 1997, hal 213 
7
 Daryanto, dasar-dasar teknik mesin, Jakarta: Rineka cipta. 2007, hal 77 
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- Bond berfungsi sebagai perekat yang mengikat butiran-butiran 
abrasive selama pemotongan. Diantara abrasive dan bond terdapat 
bagian-bagian kosong atau pori-pori dalam ukuran dan jumlah 
yang beraneka ragam, mempengaruhi roda-roda gerinda dalam 
pengasahannya. 
2. Pembuatan roda-roda gerinda Butiran-butiran abrasive dan perekat 
dicampur, kemudian dicetak/dibentuk dan dikeringkan dalam cetakan pada 
tekanan yang tinggi dan suhu antara 42°- 45° C. Ukuran terakhir dan 
bentuknya dibuat setelah proses pengeringan. Perekat roda gerinda 
kemudian di “vitrify” kan pada suhu antara 1200°- 1300°C dan 
didinginkan dengan perlahan-lahan sekali. Proses pendinginan kadang-
kadang maksimum lamanya 120 hari. Sebagai tindakan pencegahan demi 
keamanan, pemeriksaan yang teliti diadakan setelah proses pendinginan. 
3. Aksi Potong (pemotongan) Proyeksi dari permukaan roda gerinda akan 
terlihat beribu-ribu butiran tajam. Apabila diputar dengan kecepatan tinggi 
dan dipertemukan dengan benda kerja, akan memotong beram-beram. 
Beram-beram menjadi merah dan panas karena gesekan yang keras. 
4. Bahan Asah/Pengasah Amril (ampelas), corundum, silicon carbide, 
alumunium oxide, boron nitride, dan intan yang dihancurkan adalah 
bahan-bahan asah yang digunakan sampai sekarang. Bahan-bahan tersebut 
beraneka ragam dalam kekerasan dan kerapuhan ,mempunyai sifat dan 
bentuk yang berbeda-beda. 
10 
 
 Amril adalah kristal dari alumunium oksida dan besi oksida dengan 
persentase campuran yang bermacam-macam. 
 Corundum adalah alumunium oksida dengan bermacam-macam 
tingkat kemurniannya. Amril dan corundum adalah sebagian besar 
digunakan dalam pembuatan kertas pengasah dan kain pengasah. 
 Silicon carbide adalah kombinasi kimia dari karbon dan silicon 
yang dibuat dari dapur tinggi listrik. Pekerjaan ini memakan waktu 
± 36 jam pada temperatur 2000°C. Setelah itu silicon carbide 
diambil dalam bentuk kristal-kristal yang banyak. Silicon carbide 
berwarna hitam kehijau-hijauan. 
  Alumunium oxide yang mula-mula berasal dari bauksit, juga dibuat 
dalam dapur tinggi listrik. Bauksit lebur dalam temperatur ± 
2100°C. Batangan-batangan dipatahkan, dihancurkan dan digiling 
menjadi butiran-butiran kecil. 
 Boron nitride adalah hasil produksi buatan General Electrik Corp. 
Barang tersebut mempunyai bentuk kristal berbentuk kubus keras 
seperti silicon carbide, suhunya stabil hingga 1400°C. 
 Intan adalah bahan asah yang terkeras. Carbon yang murni, 







Perekat harus mengikat butiran-butiran pengasah bersama-sama dan 
melengkapi roda gerinda dengan kekuatan dan kekerasan. Ada beberapa 
tipe perekat yang digunakan dan masing-masing tipe mempunyai 
kegunaan tersendiri. 
 Vitrified bonds adalah suatu campuran dari tanah liat, feldspar dan 
kwrsa dicampur pada suhu kira-kira 1100°-1350°C. Roda gerinda 
ini sensitif terhadap hentakan dan pukulan tapi tidak berubah 
karena panas atau dingin dan tidak dapat dipengaruhi oleh air, 
asam atau oli.Roda gerinda ini tidak dibuat dalam bentuk yang tipis 
seperti roda gerinda gerinda untuk memotong karena tidak dapat 
menerima beban dari samping. Perekat ini dicampur dalam 
bermacam-macam persentase yang baik sehingga mendapatkan 
bermacam-macam tingkatan. Kepadatan dari roda gerinda dapat 
dengan mudah ditentukan oleh proses “vitrified”. 
 Silicate bonds (mineral bond) komponen ini digunakan silicate dari 
soda (water glass). Oksida seng ditambahkan sebagai bahan anti 
air. Campuran butiran-butiran pengasah dan perekatnya dipadatkan 
didalam cetakan besi dan dibakar pada temperatur 260°C selama 2 
- 4 hari. Dengan perekat ini butiran-butiran pengasah lebih mudah 
lepas dari pada vitrified bond dan roda gerinda ini disebut “pulder 
acting” yang digunakan khusus untuk mengasah alat-alat potong. 
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 Shellac bonds (organik bond) Roda gerinda “shellac” dapat dibuat 
tipis 3 mm atau kurang. Serbuk shellac dicampur dengan butiran-
butiran pengasah dan dipanaskan sampai shellac-nya meleleh dan 
menyelimuti setiap butiran pengasah. Campuran ini diroll menjadi 
lembaran dan dipotong. Perekat ini baik untuk pengerjaan halus 
dan ketahanan terhadap panas rendah.. 
 Rubber bonds (organik bond) untuk membuat roda gerinda ini, 
karet murni dicampur dengan sulfur sebagai komponen pemanas. 
Roda gerinda ini dapat digunakan juga sebagai pemotong. 
 Synthetic resin bond bakelite adalah salah satu perekat yang 
digunakan untuk pembuatan roda gerinda potong yang tipis. 
Perekat ini elastis dan ulet. Digunakan untuk menghilangkan 
kerak-kerak besi tuang dan menggerinda las. 
6. Penandaan roda gerinda bila memesan roda gerinda, keterangan yang 
harus ditunjukkan : Kualitas (macam-macam bahan asah), ukuran (garis 
tengah, lebar, lubang), bentuk, ukuran butiran, tingkat dan struktur. 
Perserikatan industri bahan asah telah menyesuaikan sistem penandaan 
untuk roda gerinda dengan British Standardised. Contoh : A 46 K 15 V 
Bahan asah Ukuran butiran Tingkat Struktur Macam-macam susunan batu 
A  = Aluminium oxide 8 – 600 A – Z 1 – 15  
V =Vitrified 








Gambar 2.1 mesin gerinda potong dan batu gerinda. 
Pada saat memilih batu gerinda yang akan digunakan, kita akan 
melihat informasi mengenai spesifikasi dari batu gerinda dalam bentuk 
serangkaian huruf dan angka seperti A24SBF, A30RBF dan sebagainya. 
Kode-kode tersebut tercantum diatas setiap batu gerinda untuk menyatakan 
kandungan material batu gerinda, tingkat kekasarannya , tingkat kekerasan 
materialnya, dengan mengetahui hal tersebut kita dapat mengetahui batu 
gerinda tersebut dapat digunakan untuk menggerinda atau memotong 
material apa. 
Untuk mengenali hal-hal tersebut, maka kita perlu mengenali kode 
spesifikasi tersebut : 
 Huruf paling depan menyatakan kandungan material utama, yang umum 
digunakan adalah : 
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o A    : Aluminium Oxide (Biasanya untuk Metal dan Stainless Steel) 
o WA : White Aluminium Oxide (Biasanya untuk Stainless Steel) 
o C    : Silicone Carbide (Biasanya untuk Batu dan Bahan Bangunan) 
o GC : Green Silicone Carbide (Biasanya untuk Kaca, Keramik, dan 
bahan bangunan lainnya) 
 Angka menyatakan ukuran atau kekasaran dari batu Gerinda, semakin 
kecil nilainya maka semakin kasar, sebaliknya semakin besar maka 
semakin halus.  
o Angka 8 – 24: Bisa disebut sebagai kasar / coarse 
o Angka 30 – 60 : Bisa disebut sebagai sedang / medium  
o Angka 70 – 220 : Bisa disebut sebagai halus / fine 
o Angka 220 – 800 : Bisa disebut sebagai sangat halus / very fine 
o Angka 1000 atau lebih : Bisa disebut sebagai ultra halus / ultra fine 
 1 huruf berikutnya menyatakan tingkat kekerasan atau kekuatan dari 
perekatan material, biasanya diwakili oleh urutan huruf dari D hingga Z . 
Dimana D menyatakan sangat lunak sedangkan Z sangat keras.  
o Huruf D,E,F,G : Bisa disebut sebagai sangat lunak / very soft 
o Huruf H,I,J,K : Bisa disebut sebagai lunak / soft  
o Huruf L,M,N,0 : Bisa disebut sebagai sedang / medium 
o Huruf P,Q,R,S : Bisa disebut sebagai keras / hard 
o Huruf T hingga Z : Bisa disebut sebagai sangat keras / very hard 
 1 atau 2 huruf berikutnya menyatakan jenis perekatan yang digunakan, 
yang umum digunakan adalah :  
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o B : menyatakan Resinoid, atau perekatan menggunakan bahan resin 
o BF : menyatakan Resinoid Reinforced, atau perekatan 
menggunakan bahan resin yang diperkuat 
o V : menyatakan Vitrified, atau perekatan dengan memanaskan 
material hingga titik cair 
o S : menyatakan Sillicate, atau perekatan menggunakan bahan silica 
Sebagai contoh, kita ambil kode A24SBF, yang merupakan spesifikasi 
dari batu gerinda Nippon Resibon:  
 A : Menyatakan bahwa meterial utama dari batu gerinda ini adalah 
Aluminium Oksida 
 Angka 24 : Menyatakan tingkat kekasaran batu gerinda yang berada pada 
tingkat kasar ( coarse)  
 S : Menyatakan kekuatan rekat dari batu gerinda ada pada tingkat keras 
(hard ) 
 BF: Menyatakan jenis perekatan material menggunakan bahan resin yang 
diperkuat. 
2.4. Motor listrik 
Mesin listrik adalah mesin yang dapat mengubah energi mekanik 
menjadi energi listrik atau sebaliknya. Jika mesin tersebut mengubah energi 
listrik menjadi energi mekanik, maka mesin itu disebut motor.  
Motor listrik adalah suatu alat yang dalam operasionalnya 
mengkonsumsi arus listrik untuk menghasilkan gerak mekanik, dengan kata 
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lain motor listrik merubah energi listrik menjadi energi mekanik.
8
 Secara 
garis besar motor lisrik dikategorikan atas dua jenis, yaitu : 
1. Mesin listrik yang bekerja pada satu arah ( DC ) 
2. Mesin listrik yang bekerja pada arus bolak balik ( AC ) 
Pada alat ini kita memakai motor listrik yang bekerja pada arus bolak balik. 
 
Gambar 2.2  Motor listrik 
2.5. Bantalan 
Bantalan dibuat menerima beban radial murni, beban aksial murni 
atau gabungan keduanya. Bantalan harus cukup kokoh untuk 
memungkinkan poros serta elemen mesin lainya bekerja dengan baik. Jika 
bantalan tidak berfungsi dengan baik maka prestasi seluruh sistem akan 
menurunkan atau tidak dapat bekerja sebagaimana mestinya. 
Dari segi gerakan bantalan pada poros bantalan dapat dibagi menjadi : 
1. Bantalan luncur 
Pada bantalan ini terjadi gesekan luncur antara poros dan bantalan karena 
permukaan poros ditumpu oleh permukaan bantalan dengan perantara 
lapisan pelumasan. 
                                                 
8
 A.E Fitzgerold, charles kingsley, Jr, Stephen D. Umans, Mesin – Mesin Listrik, (Jakarta 
:Erlangga, 1992), h.159 
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2. Bantalan glinding 
Pada bantalan glinding terjadi gesekan gelinding antara bagian yang 
berputar dengan yang diam melalui elemen gelinding seperti bola (peluru), 
rol atau rol jarum atau rol bulat. 
 
Gambar 2.3  Macam-macam bantalan glinding. 
Menurut bentuk dan letak bagian poros yang ditumpu bantalan luncur 
dapat diklasifikasikan menjadi : 
a) Bantalan radial 
Arah bantalan yang ditumpu bantalan ini adalah tegak lurus sumbu   
poros 
b) Bantalan aksial 




3. Bantalan glinding khusus 
Bantalan ini dapat menumpu beban yang arahnya sejajar dan tegak 
lurus sumbu poros. 
Tekanan bantalan adalah bantalan radial luas proyeksi bantalan yang 
besarnya sama dengan beban rata-rata yang diterima oleh permukaan 
bantalan. Jika dinyatakan dengan P (kg/mm
2





Keterangan :  
l = panjang bantalan (mm) 
d = diameter poros (mm)   
W = beban bantalan (mm) 
P = tekanan bantalan (mm) 















Suatu beban yang besarnya sedemikian rupa hingga memberikan umur 
yang sama dengan umur yang diberikan oleh beban dan konduksi putaran 
yang sebenarnya disebut beban ekivalen dinamis. Jika sebuah bantalan 
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membawa beban radial Fr (kg) dan beban aksial Fa (kg), maka beban 
ekivalen dinamis P (kg) adalah sebagai berikut : 
Untuk bantalan radial : 
𝑃𝑟 = 𝑋𝑉𝐹𝑟 +  𝑌𝐹𝑟 
Sedangkan untuk bantalan aksial : 
𝑃 = 𝑋𝑉𝐹𝑟 +  𝑌𝐹𝑟 
Faktor V sama dengan 1 untuk pembebanan pada cincin dalam yang 
berputar. Harga X dan Y terdapat dalam tabel. 
Jika C (kg) menyatakan beban nominal dinamis spesifik dan P (kg) 
dan beban ekivalen dinamis. 
Maka kecepatan fn adalah : 














Faktor umur adalah : 





 𝑓𝑛 = factor umur 
C = beban nominal dinamis spesifik (kgf) 
P = beban ekivalen dinamis (kgf) 
Untuk nominal 𝐿ℎ adalah : 
Bantalan bola,   𝐿ℎ = 500𝑓ℎ
3   
Bantalan rol,  𝐿ℎ = 500𝑓ℎ
10
3⁄   
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Keandalan umur (100-n)(%), maka : 
𝐿𝑛 = 𝑎1. 𝑎2. 𝑎3. 𝐿ℎ 
Keterangan : 
𝑎1 = adalah faktor keandalan 𝑎1= 1 bila keadaan 90% dipakai seperti 
biasanya atau 0,21 bila 99% dipakai. 
𝑎2 = adalah faktor bahan, 𝑎2= 1 untuk bahan baja bantalan yang acairkan 
secara terbuka dan kurang lebih = 3 untuk bantalan dengan gas hampa. 
𝑎3= adalah faktor kerja, 𝑎3= 1 untuk kondisi kerja normal dan kurang dari 
1. 
Dengan demikian pertimbangan dalam perencanaan bantalan yang 
akan dipilih, harus mempertimbangkan ketentuan-ketentuan yang sudah 
merupakan standar yang biasa dipakai. 
2.6.   Pasak 
Pasak merupakan suatu komponen yang dipakai untuk menetapkan 
bagian-bagian seperti roda gigi, sprocket, puli, kopling pada poros. Momen 
ditentukan dari poros ke naf atau dari naf ke poros. Fungsi pasak sebenarnya 
bias digantikan dengan spline dan gerigi yang mempunyai gigi luar pada 
poros dan gigi dalam dengan jumalah gigi yang sama pada naf dan saling 
berkait yang satu dengan yang lain. 
Menurut letaknya pada poros, pasak dapat dibedakan menjadi 
beberapa macam yaitu pasak pelana, pasak rata, pasak benam dan pasak 
singgung. Pada umumnya mempunyai penampang segi empat. Tapi ada juga 




Gambar 2.4 : Macam-macam pasak 
Pasak benam mempunyai bentuk segi empat dimana terdapat bentuk 
prismatic dan tirus yang kadang-kadang diberi kepala untuk memudahkan 
pencabutan. 
Kemiringan pasak tirus umumnya sebesar 1/100 dan pengerjaan harus 
hati-hati agar naf tidak menjadi eksentrik. Pada pasak yang rata, sisi 
sampingnya harus pas dengan alur pasak agar pasak tidak menjadi goyah 
dan rusak. 
Untuk pasak, umumnya dipilih bahan yang mempunyai kekuatan tarik 
lebih dari 60 kg/mm
2
, lebih kuat dari porosnya, jika : 
Momen rencana poros : T = (kg/mm) 
Diameter poros  : ds = (mm)  







Gaya gesek bekerja pada penampang mendatar b x l oleh gaya F 
dengan demikian tegangan geser Tk (kg/mm
2







Dari tegangan geser yang di ijinkan Tka (kg/mm
2
), panjang pasak 





Harga 𝑇𝑘𝑎 adalah harga yang diperbolehkan dengan membaki 
kekuatan tarik σB dengan factor keamanan 𝑆𝑓𝑘1 𝑥 𝑆𝑓𝑘2 . Harga 
𝑆𝑓𝑘1 umumnya diambil 6 dan 𝑆𝑓𝑘2 dipilih antara 1-1,5. Jika beban 
dikenakan secara perlahan-lahan, antara 1,5-3 jika dikenakan dengan 
tumbukan ringan dan antara 2-5 jika dikenakan secara tiba-tiba dan 
tumbukan besar. 
Selanjutnya, perhitungan untuk menghindari kerusakan permukaan 
samping pasak karena tekanan bidang juga diperlukan. Gaya keliling F (kg) 
yang sama seperti tersebut diatas dikenakan pada luas permukaan samping 
pasak. Kedalaman alur pasak pada poros dinyatakan t1 dan kedalaman alur 
naf dengan t2 abaikan pengurangan luas permukaan oleh pembuatan pasak. 
Dalam hal ini tekanan permukaan P (kg/mm
2
) adalah : 
𝑃 =
𝐹
𝐿 𝑥 (𝑡1 𝑎𝑡𝑎𝑢 𝑡2)
 
2.7. Sabuk V  
Sebagaian besar transmisi sabuk menggunakan sabuk-V karena 
mudah penangananya dan murah  harganya. Tapi terjadi slip antara sabuk 
dan puli. Sabuk-V tidak dapat meneruskan putaran dengan perbandingan 
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yang tepat. Dengan sabuk giling transmisi dapat dilakukan dengan 
perbandingan yang tepat seperti roda gigi. 
Sabuk-V terbuat dari karet dan mempunyai trapezium. Tenuna tetoron 
atau semacamnya dipergunakan sebagai inti sabuk untuk membawa tarikan 
yang besar. 
Sabuk-V dibelitkan disekeliling alur puli yang bentuk V pula. Bagian 
sabuk yang sedang membelit pada puli ini mengalami lengkungan sehingga 
lebar bagian dalamnya akan bertambah besar. Gaya gesekan juga akan 
bertambah karena pengaruh bentuk puli, yang akan menghasilkan transmisi 
daya yang besar pada tegangan yang relative rendah. Hal ini merupakan 
salah satu keunggulan sabuk-V dibandingkan dengan sabuk rata. 
Perilaku dari mesin penggerak dan yang digerakan harus 
diperhitungkan didalam pemilihan sabuk. Kalau beban sering diberikan 
suatu sumber daya yang menghasilkan daya putar awal sampai 200% dari 
beban penuh, maka daya yang diperlukan oleh sabuk harus dikalikan dengan 
suatu factor pemakaian lebih. Atas dasar rencan dan putaran poros 
penggerak, penampang sabuk-V yang sesuai dapat diperoleh. 
Transmisi sabuk-V hanya dapat menghubungkan poros-poros yang 
sejajar dengan arah putaran yang sama. Dibandingkan dengan transmisi 
roda gigi atau rantai, sabuk-V bekerja lebih halus dan tak bersuara. Untuk 
mempertinggi daya yang ditransmisikan, dapat dipakai beberapa sabuk-V 
yang dipasang sebelah-menyebelah. 
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Jarak sumbu poros harus sebesar 1,5 sampai 2 kali diameter puli besar 
didalam perdagangan terdapat berbagai panjang sabuk-V. nomor sabuk-V 
dinyatakan dalam panjang kelilingnya dalam inch. 
 
Gambar 2.5 : Ukuran penampang sabuk-V 
Di dalam perdagangan terdapat berbagai panjang sabuk-V. Nomor 
nominal sabuk-V dinyatakan dalam kelilingnya dalam inch. 
 
Gambar 2.6 : Diagram pemilihan sabuk-V 








𝑉= kecepatan puli 
𝑑𝑝= diameter puli kecil (mm) 
𝑛1= putaran puli kecil (mm) 
Jarak sumbu poros dan panjang sabuk berturut-turut adalah C (mm) 
dan L (mm). dalam perdagangan terdapat bermacam ukuran sabuk. Tapi 
mendapatkan sabuk yang panjangnya sama dengan hasil perhitungan 
umumnya sukar. Jarak poros (C) harus diantara 2 kali penjumlahan 
pulibesar dan puli kecil. 
Panjang sabuk dinyatakan pada persamaan : 






L  = panjang sabuk (mm) 
Dp = diameter puli besar (mm) 
Dl  = diameter puli kecil (mm) 
C  = jarak antara sumbu poros (mm) 
 
Gambar 2.7 : Perhitungan jarak keliling sabuk 
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Bila sabuk-V dalam keadaan diam atau tidak meneruskan momen, 
maka tegangan diseluruh panjang sabuk adalah sama. Tegangan ini disebut 
tegangan awal bila sabuk mulai bekerja meneruskan momen, tegangan akan 
bertambah pada sisi tarik menarik (bagian panjang sabuk yang menarik) dan 
berkurang pada sisi kendor. 






𝜃 = sudut kontak 
𝜇 = koefisien gesek 
𝐷𝑝 = panjang diameter puli ke 1 
𝑑𝑝 = panjang diameter puli ke 2 
C = jarak antara 𝑑𝑝 dan 𝐷𝑝 
Pada umumnya puli dibuat dari besi cor kelabu FC20 atau FC30. 
Untuk puli kecil dipakai plat karena lebih murah. Pembatasan ukuran puli 
sering dikenakan pada panjang susunan puli atau lembaran puli. 
Tabel 2.3 Pemilihan puli. 
Penampang A B C D E 
Diameter min yang diijinkan 65 115 175 300 450 





2.8. Baut dan Mur 
Baut dan mur merupakan alat penyambung atau pengikat komponen 
yang satu dengan yang lainnya agar menjadi satu kesatuan yang kokoh dan 
terbentuk sesuai dengan keinginan perancangnya. pemilihan baut dan mur 
harus dilakukan dengan seksama untuk mendapatkan ukuran yang sesuai.
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Baut mempunyai nama yang berbeda-beda sesuai bentuk kepala dan 
kegunaanya. Umumnya baut yang sering dipakai adalah baut heksagonal. 
Ada juga baut yang dilengkapi dengan flange (plat) atau washer dibagian 
bawah kepala baut.  
Mur juga mempunyai nama berbeda-beda sesuai bentuk dan 
penggunaannya. Adapun mur segi enam yang sangat umum digunakan dan 
mempunyai flange dibawahnya. 
 
Gambar 2.8 : Baut dan mur heksagonal 
2.9. Pulley  
Putaran puli penggerak dan yang digerakan berturut-turut adalah η1 
(rpm) dan η2 (rpm) kemudian diameter nominal masing-masing dp (mm) 
                                                 
9




dan Dp (mm) serta perbandingan putaran u dinyatakan dengan η1/η2 atau 
dp/Dp. Karena sabuk-V biasanya dipakai untuk menurunkan putaran, maka 
perbandingan umum dipakai adalah : 















Maka 𝐷𝑝 = 𝑑𝑝 𝑥 𝑖 
Keterangan :  
𝐷𝑝 = diameter jarak puli besar (mm) 
𝑑𝑝 = diameter jarak puli kecil (mm) 
𝑖 = perbandingan putaran. 
2.10. Ulir  
Bentuk ulir dapat terjadi bila sebuah lembaran berbentuk segitiga 
digulung pada sebuah silinder. Dalam pemakaian ulir selalu bekerja dalam 
pasangan antara ulir luar dan ulir dalam. Ulir pengikat pada umumnya 
mempunyai profil penampang berbentuk segitiga sama kaki. Jarak antara 
satu puncak dengan puncak berikutnya dari profil ulir disebut jarak bagi.
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Bila sebuah ulir dibuka kulitnya, ternyata bahwa ulir itu 
merupakangaris lurus yang menanjak dengan <α, (1,5) maka untuk 
menggambar batang yang berulir, kita harus bekerja secara kebalikan. 
                                                 
10
 Ibid, h.166 
11
 Sularso. Op. Cit, hal 287 
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Bagilah lingkarang batang dengan φ=0 menjadi 12 bagian.Ambilah 1bagian 
dan ukuran 12 kali ke kanan. Panjang garis ini dinggap sama dengan 
keliling lingkaran πD.Tentukan besarnya kisar dah hubungan AB. Maka AB  
merupakan garis ulir sebagai garis ulir sebagai dasar untuk 
memproyeksikannya pada batang ulir
12
. 
Didalam jurusan mesin dikenal berbagai macam ulir yang dikenal 
diantaranya adalah : 
a. Ulir metris 
Macam ini banyak dipakai dan sebagai satuan dipakailah millimeter. Sudut 
ulirnya adalah 60°. S = kisar juga dinyatakan dalam mm. 
b. Ulir uni 
Ulir ini juga mempunyai sudut 60°. Diameter luar (D) dinyatakan dalam 
inci. Untuk ulir halus digunakan UNF. Jadi umpama 1”-12UNF berarti : 
diameter luar D=1” , Angka 12 adalah 12 kisar tiap inci. 
c. Ulir whitworth 
Ulir ini mempunyai sudut 55°, dan termasuk ulir kasar. Sekarang 
whitworth masih banyak dipakai sebagai ulit umum, walaupun menurut 
ramalan lambat laun akan terdesak oleh ulir metris. 
d. Ulir gas whitworth 
Ulir gas ini pun bersudut 55° dan jumlah kisarnya lebih banyak dari ulir 
whitworth biasa. Dengan lebih banyaknya kisar tiap incinya maka ulirnya 
                                                 
12
 Umar sukrisno, bagian-bagian mesin dan merencana, Jakarta: erlangga. 1984, hal 2 
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menjadi lebih dangkal. Karenya ia banyak dipakai untuk ulir pada pipa-
pipa. 
e. Ulir persegi tunggal 
Macam ulir ini biasanya dipakai untuk sambungan-sambungan yang 
bergerak seperti dongkrak, mesin-mesin produksi yang lainya. Kecuali 
yang tunggal ada pula yang ganda 2, ganda 3 dan seterusnya. 
f. Ulir trafesium 
Ulir trafesium juga banyak untuk sambungan-sambungan yang bergerak 
seperti halnya pada ulir persegi sudut ulirnya 30°. Disamping tunggal ada 
pula yang ganda 2, ganda 3 dan seterusnya.
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2.11. Gesekan  
Gesekan secara kuantitatif merupakan sebuah gaya. Gaya adalah yang 
bersifat menahan pada arah tangensial yang muncul diantara dua benda. 
Timbulnya gaya ini adalah akibat gaya eksternal (gaya normal) yang bekerja 
pada dua benda tersebut atau ketika satu benda bergerak relative terhadap 
permukaan benda yang lain.
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Dalam dunia teknik, gesekan mempunyai peranan penting karena 
gesekan berhubungan dengan besarnya energy yang terbuat akibat friction 
lost. Berbagai usaha telah dilakukan untuk mengurangin kerugian tersebut 
dalam perbaikan desain, penggunaan material yang sesuai dan juga 
                                                 
13
 Ibid, hal 3 
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penggunaan pelumasan. Namun tidak semua gesekan yang terjadi kecil atau 
sering disebut “aslippery”.15  
Pada dasarnya, permasalahan yang dihadapi manusia adalah gesekan 
yang berkaitan dengan, membuat gesekan menjadi kecil, membuat gesekan 
menjadi besar serta mempertahankan suatu harga gesekan yang konstan. 
Oleh karena itu, contoh untuk menjaga suatu harga gesekan yang menjadi 
konstan menjadi penting sebagai contoh pada aplikasi system pengereman 
kendaraan. Apabila gesekan terlalu kecil kendaraan akan memakan waktu 
yang lama untuk berhenti namun gesekan yang terlalu besar mengakibatkan 
ketidak nyamanan terhadap pengendara. 
Gesekan terbagi menjadi dua macam, yaitu :
16
 
a. Gesekan statis (fs), yaitu gesekan yang terjadi ketika gaya eksternal 
yang diberikan tidak mampu untuk menggerakan benda (tidak terjadi 
pergerakan) 
b. Gesekan kinetis (fk), yaitu gesekan yang terjadi ketika benda 
bergerak. 
Gesekan statis selalu lebih besar dari pada gesekan kinetis. Dan pada 
saat sebuah benda akan mulai bergerak relative terhadap benda lain, bensa 
tersebut mengalami gaya gesek statis yang terbesar. 
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a. Gesekan meluncur 
Dihasilkan oleh suatu permukaan yang bergerak diatas permukaan 
lainya. 
 
Gambar 2.9 Gesekan meluncur 
b. Gesekan menggelinding 
Dihasilkan oleh silinder atau bola yang menggelinding diatas 
permukaan lain 
 
Gambar 2.10 Gesekan menggelinding (rolling) 
 
                                                 
17
 Ibid, h.51. 
33 
 
c. Gesekan fluida. 
Dihasilkan jika salah satu atau kedua permukaan padat secara sempurna 
dipisahkan oleh lapisan fluida. 
Gesekan meluncur dan menggelinding merupakan gesekan kering, 
berlawanaan dengan gesekan fluida yang merupakan gesekan basah. 
Gesekan menggelinding lebih mudah diatasi dibandingkan dengan gesekan 
meluncur dan gesekan fluida lebih mudah diatasi dibandingkan dengan 
kedua jenis gesekan kering tersebut. 
 Pada gesekan fluida tahanan gesekan lebih jelas ada, tapi relative 
sangat kecil dibandingkan dengan gesekan kering. Teknologi pemanfaatan 
gesekan fluida ini mengarahkan kita kepada teknik pelumasan. 
Factor yang mempengaruhi gesekan 
Seperti yang telah disimpang diatas, bahwa gesekan merupakan sifat 
sistem secara keseluruhan. Gesekan yang terjadi antara dua jenis material 
atau benda padat sangat relative terhadap beragam factor baik yang berasal 
dari keadaan permukaan maupun dari lingkungan sekitar. Karena pengujian 






2.12. Keausan  




 Keusan gesek (sliding wear, adhesive wear) 
Keausan gesek terjadi jika dua permukaan logam saling berkontak dan 
bergerak relatif satu sama lain serta mengalami pembebanan. 
 Keausan abrasi (adrasive wear) 
Keausan abrasi terjadi jika permukaan logam berkontak dengan 
partikel abratif yang kasar dan keras. 
 Keausan fretting 
Keausan fretting terjadi jika permukaan logam yang berkontak tersebut 
saling bergerak bolak balik. Fretting umumnya terjadi pada bantalan-
bantalan dan sambungan yang dipasang secara press fitted maupun 
shrink fitted.  
 Keausan erosi 
Keausan erosi terjadi jika jika permukaan logam dikenai partikel keras 
dan kasar dengan kecepatan tertentu. 
1. Mekanisme keausan abrasi  
Keausan abrasi dapat di klasifikasikan menjadi two body dan three 
body. Klasifikasi tersebut didasarkan atas mekanisme yang terjadi antara 
partikel abrasive dengan permukaan logam. Disamping itu three body 
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abrasive wear dapat dibagi menjadi dua kategori yaitu open dan close
19
. two 
body abrasive wear terjadi jika permukaan logam berkontak dan bergerak 
relatif terhadap suatu permukaan keras yang sangat kasar atau sekelompok 
partikel abratif yang fixed. Hal ini terjadi misalnya pada proses gerinda, 
pengikiran, polishing dna sebagainya. Closed three body abrasive wear 
terjadi apabila ada partikel abratif yang terperangkap diantara dua 
permukaan logam. Dalam hal ini terdapat tiga bagian yang berkontribusi 
yaitu permukaan logam pertama, permukaan logam kedua dan partikel 
abratif. Sedangkan open three body abrasive wear terjadi jika suatu 
permukaan berkontak dengan sekelompok partikel abratif yang tidak fixed 
(loose). Dalam hal ini pengaruh kedua permukaan berkontak dengan 
sekelompok partikel abrative wear , partikel abratifnya dapat berotasi 
karena tidak fixed. 
Pengujian keasusan abrasi : 
Untuk melakukan pengujian abrasi, perlu ditentukan lebih dahulu 
jenis eksperimen yang akan dilakukan dan peralatan yang akan digunakan. 
Alat uji yang digunakan ditunjukan secara skematis yang mana spesimen 
yang diuji dengan digesekan dengan permukaan partikel abratif, yang dalam 
hal ini digunakan kertas abratif.
20
 Perlu diperhatikan bahwa setiap jenis 
pengujian bisa memberikan hasil yang berbeda, karena banyak factor yang 
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memperngaruhi pengujian tersebut, termasuk di sini adalah keandalan alat 
dalam hal simulasi proses keausan abrasi. 
Dari hasil pengujian dapt ditarik bebrapa kesimpulan diantaranya : 
21
 
 Jumlah kehilangan material berbanding lurus dengan beban 
dan jarak tempuh atau jarak gesekan. 
 Laju keausan adalah besarnya volume aus persatuan beban 
persatu jarak tempuh. 
 Ketahanan aus berbanding lurus dengan kekerasan (H) 
terutama untuk daerah kekerasan antara 100 sampai 300 kg/mm
2
.  
 hubungan volume aus berbanding terbalik dengan 
kekerasan. 
Untuk meningkatkan ketahanan aus atau memperkecil keausan maka 
beban jarak tempuh harus diperkecil atau kekerasan  material harus 
ditinggalkan. Namun demikian harus banyak factor lain yang perlu 
diperhatikan seperti halnya factor paduan material, struktur material, 
lingkungan dan sebagainya. 
2. Keausan erosi 
Keausan erosi adalah suatu fenomena yang mana suatu permukaan 
mendapat hantaman partikel keras, sehingga ada bagian permukaan yang 
terkelupas. Dalam hal ini yang menjadi factor utama penyebab keausan 
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adalah adanya partikel keras yang menpunyai kecepatan sewaktu mengenai 
permukaan. 
 Faktor-faktor yang mempengaruhi keausan erosi:
22
 
1. Sudut datangnya partikel. 
2. Rotasi partikel sewaktu mengenai permukaan. 
3. Kecepatan partikel sewaktu mengenai permukaan. 
4. Ukuran partikel. 
5. Sifat permukaan. 
6. Bentuk permukaan. 
7. Kekuatan permukaan. 
8. Bentuk dan kekuatan permukaan. 
9. Kontruksi partikel dalam aliran. 
10. Sifat zat pembawa partikel dalam temperature. 
Hubungan antara besarnya volume yang terlepas dari pemukaan 
dengan factor-faktor tersebut diatas dapat diturunkan dengan menggunakan 
beberapa asumsi sebagai berikut : 
1. Partikel cukup kaku dan tidak pernah sewaktu-waktu mengenai 
permukaan. 
2. Rotasi partikel selama proses pemotongan dianggap kecil. 
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V = volume material yang terlepas dari permukaan 
M = masa total partikel yang mengenai permukaan 
M = massa tiap partikel 
l = momen inercia masa partikel terhadap titik beratnya 
r = jari-jari rata-rata partikel 
α = sudut datangnya partikel 
U = kecepatan partikel 
P = kekuatan tekan material permukaan 
C = perbandingna antara volume material yang terlepas terhadap volume 
yang terdepormasi 
ẊT = kecepatan horizontal ujung partikel pada saat proses pemotongan 
berhenti 
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Proses pemotongan dan pengikisan permukaan berhenti jika : 
1. Partikel berhenti pada permukaan, ẊT = 0 
2. Partikel meninggalkan permukaan, YT = 0 
Dengan demikian mensubtritusikan harga-harga terserbut di atas kedalam 


























Volume aus maksimum terjadi pada tan
2α = P. umumnya I = 
1
3
 mr2 dan dengan 







BAB III  
METODOLOGI PERANCANGAN 
3.1. Tujuan Perancangan 
Perancangan alat ini dilakukan dengan tujuan untuk mempermudah  
suatu pengerjaan bengkel produksi dengan Merancang bangun mesin 
pemotong plat mildsteel untuk ketebalan 5 mm dengan gerinda potong 
gerak translasi, agar plat dapat terpotong dengan lurus dan rapi. 
3.2. Tempat dan Waktu 
Pembuatan dan pengujian mesin pemotong plat menggunakan gerinda 
potong akan dilaksanakan di SMK N 1 Jakarta  dan waktu penelitian akan 
dilaksanakan pada bulan september 2014 sampai dengan november 2014. 
3.3. Metode Perancangan 
Metode yang digunakan dalam perancangan mesin pemotong plat 
dengan gerinda potong adalah experimen. Eksperimen dilakukan di work 
shop guna mendapatkan data-data dasar serta memperjelas permasalahan 
untuk kemudian melahirkan perancangan, penelitian ini dilakukan di 






3.4. Tahapan Perancangan 
Tahapan rancang bangun mesin pemotongan plat mildsteel untuk 
ketebalan 5 mm dengan gerinda potong gerak translasi dapat digambarkan 
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Perencanaan Desain Alat 
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Pembuatan Alat 









3.5. Menentukan Bahan 
Bahan – bahan yang dibutuhkan dalam pembuatan alat ini adalah : 
1. Mesin gerinda potong 
2. Motor listrik 
3. Batu gerinda 
4. Ulir 
5. Hollo 
6. Bantalan   
7. Pulley 
8. Baut dan Mur 
9. Poros  
10. Regulator  
 
3.5.1.    Mesin gerinda potong 
 
Gambar 3.1. Mesin gerinda potong 
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Spesifikasi mesin gerinda  : 
Merk     : BOSCH 
Type     : GCO 2000 
Daya     : 2.000w 
Diameter Batu Gerinda  : 355mm 
Kec. Tanpa Beban  : 3.500 rpm 
Berat     : 17 kg  
3.5.2.    Motor Listrik 
 
Gambar 3.2. Motor listrik 
Spesifikasi motor listrik  : 
Merk     : Peei Moger 
Type     : 1107A20F 
220V 50 Hz   90-1350 rpm 
220V 60 Hz   90-1650 rpm 
Gear box    : 
Ratio     :  1 / 30 
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Max     :  T : 93 kgfcm 
Type     : 1107G06C 
Maka putaran motor listrik yang dihasilkan : 
𝑝𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛 𝑚𝑜𝑡𝑜𝑟 𝑙𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑘 =
1650 𝑟𝑝𝑚
30
= 55 𝑟𝑝𝑚 
 
3.5.3.    Batu Gerinda  
 
Gambar 3.3. Batu Gerinda 
Spesifikasi batu gerinda  : 
Kode     : BT042 
Nama    : Mata / Batu Cut Off 
Merk    : Nippon Resibon 
Tipe     : 14" / 355mm 
No. Part Produsen  : A30P-1G 
Ukuran    : 355 x 3 x 25,4 mm 
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Spec     : A30PBF 
Peruntukan    : Besi umum 
Kecepatan Maks   : 3900 rpm 
3.5.4.    Ulir  
 
Gambar 3.4. Ulir 
Ulir yang digunakan ialah ulir metris dengan ukuran M25 x 3 dan 
panjang 2 meter. Bahan ulir menggunakan baja St 41 dengan komposisi 




3.5.5.    Hollow 
 
Gambar 3.5. Hollow 
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Hollow yang digunakan ialah hollow dengan ukuran 40 x 60 x 3 mm. 
Hollow yang dibutuhkan sebanyak 4 batang. 
3.5.6.    Bantalan  
  
Gambar 3.6. Bantalan 
Bantalan yang digunakan ialah FBJ Square Flange Cast Housing 
UCF 200 dengan tipe Bearing Number UC 205-16 dan Housing Number F 
205. 
3.5.7.    Pulley  
Puli yang digunakan ialah puli bertingkat dengan bahan alumunium 
dural. 
 
Gambar 3.7. Puli pada posisi C3 
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Diameter puli pnggerak 
Diameter puli A  :  32 mm 
Diameter puli B :  55 mm 
Diameter puli C :  70 mm 
Diameter puli yang digerakan  
Diamater puli 1 :  67 mm 
Diameter puli 2 :  94 mm 
Diameter puli 3 :  117 mm 
Maka didapat pasangan puli seperti pada tabel dibawah. 
Tabel 3.1. Pasangan Puli 
Pully penggerak 
/ pully digerakan  
Pully A Pully B Pully C 
Pully 1 A1 B1 C1 
Pully 2 A2 B2 C2 
Pully 3 A3 B3 C3 
 
3.5.8.   Baut dan Mur 
Baut dan mur yang digunakan ialah baut dan mur heksagonal. Bahan 









3.5.9.   Poros  
Bahan poros yang digunakan ialan besi St 41 dengan komposisi 




3.5.10.   Regulator 
Untuk mengatur kecepatan agar dapat memotong dengan efisien maka 
dalam hal ini digunakan regulatur untuk mengatur kecepatan yang sesuai 
untuk memotong plat yang memiliki ketebalan yang berbeda. Regulator 
mengatur kecepatan berdasarkan tegangan (Volt) yang masuk atau dialirkan 
ke motor listrik penggerak yang di gunakan. Tegangan yang bisa diatur 
antara 0-250 Volt. Dengan mengatur tegangan yang masuk maka kita dapat 
mengatur kecepatan (rpm) motor listrik. 
Regulator dapat mengatur kecepatan (rpm) motor penggerak sebagai 
berikut : 
Tabel 3.2. Variasi kecepatan dengan voltage regulator 









3.6.  Langkah – langkah pembuatan  
Langkah pembuatan dilakukan dengan beberapa tahap, adapun 
tahapan pengerjaannya adalah sebagai berikut : 
1. Pembuatan rangka  
2. Pembuatan rel penggerak 
3. Pembuatan dudukan motor listrik 
4. Pembuatan poros pulley 
5. Pembuatan housing 
6. Pembuatan penutup housing 
3.6.1.    Pembuatan Rangka 
  
Gambar 3.8. Rangka mesin pemotong plat 
Rangka mesin berfungsi sebagai tempat dudukan komponen mesin. 
Rangka terbuat dari baja profil hollow ukuran 40mm x 60mm. 
Penyambungan rangka menggunakan las SMAW. 
Langkah – langkah pembuatan rangka mesin adalah sebagai berikut : 
1. Siapkan gambar kerja 




3. Siapkan mesin gerinda cutting wheel dan perlengkapannya 
4. Pasang besi hollow di rahang ragum penjepitnya lalu sesuaikan 
dengan ukuran yang sudah ada di gambar kerja 
5. Setelah semua besi sudah dipotong, tahapan selanjutnya perakitan 
dengan menggunakan mesin las SMAW 
6. Nyalakan mesin las dan lakukan proses pengelasan 
7. Setelah selesai proses pengelasan atau perakitan seperti pada 
gambar kerja, lakukan proses penghalusan dengan menggunakan 
mesin gerinda poles. 
3.6.2.    Pembuatan rel penggerak  
 
Gambar 3.9. Rel Penggerak 
Rel penggerak berfungsi sebagai tempat atau jalur pergerakan maju 
mundur pada saat melakukan proses pemotongan plat. 
Langkah – langkah pembuatan rel penggerak : 
1. Siapkan gambar kerja  
2. Siapkan bahan besi plat St 37 dengan tebal 5 mm 
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3. Siapkan mesin gerinda cutting wheel dan perlengkapannya 
4. Pasang besi plat di rahang ragum penjepitnya lalu sesuaikan 
dengan ukuran yang sudah ada di gambar kerja 
5. Setelah semua besi sudah dipotong, tahapan selanjutnya perakitan 
dengan menggunakan mesin las SMAW 
6. Nyalakan mesin las dan lakukan proses pengelasan 
7. Setelah selesai proses pengelasan atau perakitan seperti pada 
gambar kerja, lakukan proses penghalusan dengan menggunakan 
mesin gerinda poles 
3.6.3.    Pembuatan Dudukan Motor Listrik 
 
Gambar 3.10. Dudukan Motor Listrik 
Dudukan motor listrik berfungsi sebagai penyangga motor listrik agar 
tidak bergerak, sehingga posisi motor listrik bisa ditentukan sesuai dengan 
jarak dan tempat yang di inginkan. 
Langkah – langkah pembuatan dudukan motor listrik : 
1. Siapkan gambar kerja  
2. Siapkan bahan besi plat St 37 dengan tebal 3 mm 
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3. Siapkan mesin gerinda cutting wheel dan perlengkapannya 
4. Pasang besi plat di rahang ragum penjepitnya lalu sesuaikan 
dengan ukuran yang sudah ada di gambar kerja 
5. Setelah semua besi sudah dipotong, tahapan selanjutnya perakitan 
dengan menggunakan mesin las SMAW 
6. Nyalakan mesin las dan lakukan proses pengelasan 
7. Setelah selesai proses pengelasan atau perakitan seperti pada 
gambar kerja, lakukan proses penghalusan dengan menggunakan 
mesin gerinda poles 
3.6.4.    Pembuatan Poros Pulley 
 
Gambar 3.11. poros pulley  
Langkah – langkah kerja dalam proses pembuatan poros pulley adalah 
sebagai berikut : 
1. Siapkan gambar kerja.  
2. Siapkan besi As St 41 berdiameter 1 inchi lalu potong dengan 
gergaji sesuai ukuran gambar. 
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3. Siapkan mesin bubut dan perlengkapannya lalu pastikan mesin 
bubut dapat berjalan dengan baik. 
4. Pasang senter putar pada kepala lepas. 
5. Pasang pahat bubut rata dan disenterkan kepala senter putar agar 
simetris. 
6. Pasang benda kerja pada rahang cekam kepala tetap 
7. Pasang bor senter pada kepala lepas. 
8. Lalu lubangi besi As sesuai standar pelubangan bor senter. 
9. Jepit benda kerja dengan menggeser kepala lepas yang sudah 
dipasang senter putar. 
10. Nyalakan mesin bubut. 
11. Mulailah membentuk pola sesuai dengan gambar dan ukuran. 
3.6.5.  Pembuatan Housing 
 





Langkah – langkah kerja dalam proses pembuatan Housing adalah 
sebagai berikut : 
1. Siapkan gambar kerja. 
2. Siapkan besi plat dengan tebal 1,2 mm. 
3. Siapkan gunting plat untuk memotong plat. 
4. Lakukan pemotongan sesuai dengan ukuran yang di inginkan. 
5. Lalu bentuk plat tersebut sesuai dengan pola pada gambar. 
 
3.6.6.    Pembuatan Penutup Housing 
 
Gambar 3.13. Penutup Housing  
Langkah – langkah kerja dalam proses pembuatan penutup Housing 
adalah sebagai berikut : 
1. Siapkan gambar kerja. 
2. Siapkan besi plat St 37 dengan tebal 3 mm. 
3. Lakukan pemotongan sesuai dengan ukuran dan pola yang di 
inginkan. 





3.7.  Proses Perakitan Mesin Pemotong Plat 
Perakitan ini bertujuan untuk menyatukan semua komponen yang 
telah selesai dibuat, sehingga menjadi satu alat yang utuh dan dapat 
digunakan. Adapun tahapan perakitan mesin pemotong plat sebagai berikut : 
1. Perakitan kerangka, perakitan ini menggunakan mesin las SMAW 
dengan menggunakan elektroda berdiameter 2,6 mm dengan arus 
60 – 80 hingga terbentuk sesuai dengan gambar seperti dibawah 
ini. 
 
Gambar 3.14. Kerangka Mesin. 
2. Pemasangan dudukan motor listrik ke kerangka mesin seperti pada 
gambar dibawah ini. 
 
Gambar 3.15. Dudukan Motor Listrik. 
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3. Pemasangan Pulley ke Motor Listrik. 
Sesuaikan lubang pulley terhadap diameter As motor listrik. 
Prosesnya seperti pada gambar dibawah ini. 
 
Gambar 3.16. Pemasangan Pulley ke Motor Listrik 
4. Pemasangan motor listrik ke dudukan atau bracket yang telah 
dirakit pada kerangka mesin, seperti pada gambar dibawah ini. 
 
Gambar 3.17. Pemasangan Motor Listrik pada Dudukan atau Bracket. 
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5. Pemasangan pulley ke poros penggerak, seperti gambar dibawah 
ini. 
 
Gambar 3.18. Pemasangan pulley ke poros penggerak 
 
6. Pemasangan V-Belt dari Pulley motor ke pulley transmisi, seperti 
pada gambar di bawah ini. 
 





7. Membuat lubang pada kerangka mesin untuk dudukan bearing, 
seperti pada gambar di bawah ini. 
  
Gambar 3.20. Pembuatan lubang untuk dudukan bearing 
 
8. Pemasangan bearing pada dudukan kerangka yang sudah di 
lubangi, seperti pada gambar di bawah ini. 
 
Gambar 3.21. Pemasangan bearing pada dudukan 
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9. Pemasangan dudukan rel penggerak, seperti pada gambar di 
bawah ini. 
 
Gambar 3.22. pemasangan dudukan rel penggerak. 
 
10. Pemasangan poros lubang sebagai roda pada dudukan rel 
penggerak, seperti pada gambar di bawah ini. 
 





11. Pemasangan mesin gerinda potong pada dudukan, seperti pada 
gambar di bawah ini. 
 
Gambar 3.24. pemasangan mesin gerinda potong pada dudukan. 
 
12. Pemasangan ulir pada bearing, seperti pada gambar dibawah ini. 
 




13. Pemasangan mur ulir pada dudukan, seperti pada gambar dibawah 
ini. 
  
Gambar 3.26. Pemasangan mur ulir pada dudukan. 
 
14. Pemasangan Pengunci plat pada kerangka, seperti pada gambar di 
bawah ini. 
 




15. Pemasangan housing pada kerangka, seperti pada gambar dibawah 
ini. 
 
Gambar 3.28. pemasangan housing pada kerangka mesin. 
3.8.  Proses Pembuatan Rangkaian Elektronika 
Adapun tahapan proses pembuatan rangkaian elektronika yaitu 
sebagai berikut : 






Gambar 3.29. Penyambungan kabel power ke saklar. 
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2. Penyambungan saklar ke regulator ( pengatur kecepatan ) 
 
Gambar 3.30. penyambungan saklar ke regulator. 
 
































HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
4.1. Spesisifikasi Mesin Pemotong Plat Gerak Translasi. 
Setelah dilakukan uji kinerja pada mesin pemotong plat gerak 
translasi, maka didapat beberapa informasi berupa spesifikasi dari alat yang 
telah dibuat. Spesifikasi ini di buat untuk mempermudah operator dalam 
pengoperasian mesin. Adapun gambar dari alat yang telah dibuat dapat 
dilihat pada gambar dibawah ini. 
 
Gambar 4.1. Mesin Pemotong Plat Gerak Translasi. 
Adapun spesifikasi dari mesin pemotong plat gerak translasi 






Tabel 4.1. Spesifikasi mesin pemotong plat gerak translasi. 




- PEEI MOGER 
- AC 
- Putaran Mesin : 
50 Hz – 1350 rpm 
60 Hz – 1650 rpm  
- Voltage : 220 V  
- Ratio gear box : 1 : 30 
 
 
Mesin Gerinda Potong 
- BOSCH GCO 2000 
- AC 
- Daya 2000 watt 






- Input listrik 220 V 
- Keluar listrik tergantung 





- Switch ON / OFF mesin 
- Switch Right / Left 
- Lampu Indikator 
- Switch Emergency 
- Kabel power mesin gerinda 
Berat mesin - 85 kg 
Dimensi mesin L x P x T - 600 x 2500 x 560 mm 
Kecepatan pemotongan - 0,69 – 2,67 mm/s2 






4.2.  Uji Coba Mesin Pemotong Plat Gerak Translasi. 
Pada tahap pengujian, mesin pemotong plat gerak translasi yang telah 
dibuat digunakan untuk proses pemotongan plat dengan cara benda kerja 
yang akan dipotong diletakan diatas dudukan plat, lalu kunci plat dengan 
pengunci agar tidak bergeser. Kecepatan putaran motor listrik dapat diatur 
dengan menggunakan regulator. Bahan yang akan dipotong adalah plat 
dengan tebal maksimal 5 mm dan proses pemotongan dengan menggunakan 
mesin pemotong plat gerak translasi. 
Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui performa kerja alat atau 
mesin yang telah dibuat. Proses pengujian yang pertama dilakukan dengan 
parameter sebagai berikut : 
1. Ketebalan plat yang akan di potong : 1,2 mm 
2. Panjang dan lebar plat yang akan dipotong : 155 x 285 mm 
3. Ukuran kecepatan pemotongan : 2,67 mm/s2 
4. Voltage Regulator 60 V 









4.2.1.  Langkah – langkah Uji Coba Mesin Pemotong Plat Gerak Translasi. 
1. Taruh plat yang akan dipotong di atas dudukan plat. 
2. Kunci plat tersebut agar tidak bergeser 
 
Gambar 4.2. Penguncian plat yang akan dipotong. 
3. Setting puli pada posisi C3 untuk memotong plat ketebalan 1,2 
mm 
 
Gambar 4.3. Puli pada posisi C3 






5. Atur kecepatan putar motor listrik pada parameter 60 V. 
 
Gambar 4.4. Regulator 
6. Tekan power ON pada mesin, maka gerinda potong akan hidup 
dan lampu indikator berwarna kuning akan menyala. 
 
Gambar 4.5. Power ON pada mesin. 
7. Putar switch ke arah kiri untuk pergerakan maju, maka lampu 
indikator berwarna hijau akan menyala. 
 




8. Bila terjadi kesalahan atau kerusakan segeralah menekan tombol 
Emergency, maka mesin akan berhenti beroperasi. 
 
Gambar 4.7. Tombol Emergency. 
 
4.3. Hasil Uji Coba Pemotongan Mesin Pemotong Plat Gerak Translasi. 
Hasil uji coba pemotongan mesin pemotong plat gerak translasi dapat 
dilihat sebagai berikut : 
1. Dengan menggunakan parameter sebagai berikut: 
- Ketebalan plat yang akan dipotong : 1,2 mm 
- Panjang dan lebar plat yang akan dipotong : 155 x 285 mm 
- Ukuran kecepatan pemotongan : 2.67 mm/s2 
- Voltage Regulator 60 V 





Gambar 4.8. Hasil pemotongan tebal plat 1,2 mm 
 
2. Dengan parameter sebagai berikut : 
- Ketebalan plat yang akan dipotong : 2 mm 
- Panjang dan lebar plat yang akan dipotong : 155 x 285 mm 
- Ukuran kecepatan pemotongan : 2,12 mm/s2 
- Voltage regulator 60 V 
- Puli yang digunakan pada posisi B3 
 




3. Dengan parameter sebagai berikut : 
- Ketebalan plat yang akan dipotong : 3,2 mm 
- Panjang dan lebar plat yang akan dipotong : 180 x 285 mm 
- Ukuran kecepatan pemotongan : 1,58 mm/s2 
- Voltage regulator 100 V 
- Puli yang digunakan pada posisi C1 
 
Gambar 4.10. Hasil pemotongan tebal plat 3,2 mm. 
4. Dengan menggunakan parameter sebagai berikut : 
- Ketebalan plat yang akan dipotong : 4 mm 
- Panjang dan lebar plat yang akan dipotong : 200 x 430 mm 
- Ukuran kecepatan pemotongan : 1,25 mm/s2 
- Voltage regulator 100 V 




Gambar 4.11. Hasil pemotongan plat ketebalan 4 mm. 
5. Dengan menggunakan parameter sebagai berikut : 
- Ketebalan plat yang akan dipotong : 5 mm 
- Panjang dan lebar plat yang akan dipotong : 200 x 430 mm 
- Ukuran kecepatan pemotongan : 0,69 mm/s2 
- Voltage regulator 60 V 
- Puli yang digunakan pada posisi A1 
 





KESIMPULAN DAN SARAN 
5.1.   Kesimpulan 
Berikut adalah kesimpulan dari penelitian ini: 
1. Dalam merancang mesin pemotong plat mild steel, tahap perancangan 
menggunakan perangkat lunak autodesk inventor 2012, sehingga dalam 
pemilihan komponen – komponen untuk pembuatan mesin pemotong plat mild 
steel dapat disesuaikan dengan perancangan. 
2. Pada pembuatan mesin pemotong plat mild steel dengan gerinda potong gerak 
translasi, material yang digunakan antara lain bagian rangka menggunakan baja 
hollow dengan ukuran 40 x 60 mm, mesin gerinda potong menggunakan 
gerinda BOSCH GCO 2000, motor listrik menggunakan motor listrik AC peei 
moger, housing menggunakan plat St 37,  poros menggunakan baja As St 41, 
puli menggunakan material duralumin, dan untuk bantalan menggunakan 
bantalan FBJ square cast housing UCF 200 dengan tipe bearing number UC 
205-16 dan housing number F 205 
3. Hasil dari uji coba mesin pemotong plat mild steel dengan gerinda potong 
gerak translasi adalah mesin dapat bekerja sesuai dengan fungsinya yaitu dapat 
memotong plat dengan rapi dan lurus. 
4. Dalam proses pemotongan plat menggunakan mesin pemotong plat mild steel 
dengan gerinda potong gerak tranlsasi, operator dapat dengan mudah 





1. Mesin pemotong plat dengan gerinda potong gerak translasi yang dibuat 
dapat dikembangkan dengan menambahkan alat bantu inventer digital agar 
kecepatan putaran langsung dapat terlihat oleh pengguna. 
2. Kekurangan dari mesin pemotong plat ini adalah tidak dapat memotong 
plat yang jaraknya berukuran lebih dari 1,22 meter (4 feet), karena mesin 
ini memiliki ukuran dudukan plat yang akan dipotong dengan jarak yang 
terbatas. 
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Perhitungan kecepatan pemotongan pada masing-masing plat 
Untuk ketebalan plat 1,2 mm 
Tegangan regulator yang digunakan adalah 60 V, maka kecepatan motor 




𝑛 = 𝑝𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛 𝑚𝑜𝑡𝑜𝑟 𝑙𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑘 × 𝑟𝑎𝑠𝑖𝑜 𝑔𝑒𝑎𝑟𝑏𝑜𝑥 




𝑛 = 51,667 𝑟𝑝𝑚 
Kemudian melalui puli C3 yang memiliki spesifikasi : 
Diameter puli penggerak  : 70 mm 
Diameter puli yang digerakan : 67 mm 
Maka putaran menjadi : 
𝑑1𝑛1 = 𝑑2𝑛2 





𝑛2 = 53,98 𝑟𝑝𝑚 
78 
 





𝑛 = 0,89 𝑟𝑝𝑠 
Dirubah dalam bentuk kecepatan (mm/s) : 
𝑣 = 0,89 𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑⁄ × 3
𝑚𝑚
𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖⁄  














Untuk ketebalan plat 2 mm adalah : 
Tegangan regulator yang digunakan adalah 60 V, maka kecepatan motor 




𝑛 = 𝑝𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛 𝑚𝑜𝑡𝑜𝑟 𝑙𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑘 × 𝑟𝑎𝑠𝑖𝑜 𝑔𝑒𝑎𝑟𝑏𝑜𝑥 




𝑛 = 51,667 𝑟𝑝𝑚 
Kemudian melalui puli B3 yang memiliki spesifikasi : 
Diameter puli penggerak  : 55 mm 
Diameter puli yang digerakan : 67 mm 
Maka putaran menjadi : 
𝑑1𝑛1 = 𝑑2𝑛2 
















𝑛 = 0,71 𝑟𝑝𝑠 
Dirubah dalam bentuk kecepatan (mm/s) : 
𝑣 = 0,71 𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑⁄ × 3
𝑚𝑚
𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖⁄  














Untuk ketebalan plat 3,2 mm adalah : 
Tegangan regulator yang digunakan adalah 100 V, maka kecepatan motor 




𝑛 = 𝑝𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛 𝑚𝑜𝑡𝑜𝑟 𝑙𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑘 × 𝑟𝑎𝑠𝑖𝑜 𝑔𝑒𝑎𝑟𝑏𝑜𝑥 




𝑛 = 53 𝑟𝑝𝑚 
Kemudian melalui puli C1 yang memiliki spesifikasi : 
Diameter puli penggerak  : 70 mm 
Diameter puli yang digerakan : 117 mm 
Maka putaran menjadi : 
𝑑1𝑛1 = 𝑑2𝑛2 
















𝑛 = 0,53 𝑟𝑝𝑠 
Dirubah dalam bentuk kecepatan (mm/s) : 
𝑣 = 0,53 𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑⁄ × 3
𝑚𝑚
𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖⁄  














Untuk ketebalan plat 4 mm adalah : 
Tegangan regulator yang digunakan adalah 100 V, maka kecepatan motor 




𝑛 = 𝑝𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛 𝑚𝑜𝑡𝑜𝑟 𝑙𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑘 × 𝑟𝑎𝑠𝑖𝑜 𝑔𝑒𝑎𝑟𝑏𝑜𝑥 




𝑛 = 53 𝑟𝑝𝑚 
Kemudian melalui puli B1 yang memiliki spesifikasi : 
Diameter puli penggerak  : 55 mm 
Diameter puli yang digerakan : 117 mm 
Maka putaran menjadi : 
𝑑1𝑛1 = 𝑑2𝑛2 
















𝑛 = 0,42 𝑟𝑝𝑠 
Dirubah dalam bentuk kecepatan (mm/s) : 
𝑣 = 0,42 𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑⁄ × 3
𝑚𝑚
𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖⁄  














Untuk ketebalan plat 5 mm adalah : 
Tegangan regulator yang digunakan adalah 60V, maka kecepatan motor 




𝑛 = 𝑝𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛 𝑚𝑜𝑡𝑜𝑟 𝑙𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑘 × 𝑟𝑎𝑠𝑖𝑜 𝑔𝑒𝑎𝑟𝑏𝑜𝑥 




𝑛 = 51,667 𝑟𝑝𝑚 
Kemudian melalui puli A1 yang memiliki spesifikasi : 
Diameter puli penggerak  : 32 mm 
Diameter puli yang digerakan : 117 mm 
Maka putaran menjadi : 
𝑑1𝑛1 = 𝑑2𝑛2 
















𝑛 = 0,24 𝑟𝑝𝑠 
Dirubah dalam bentuk kecepatan (mm/s) : 
𝑣 = 0,24 𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑⁄ × 3
𝑚𝑚
𝑟𝑜𝑡𝑎𝑠𝑖⁄  
𝑣 = 0,72 𝑚𝑚 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑⁄  
Maka didapat data sebagai berikut: 
Tabel. Kecepatan yang sesuai dan efisien 











1 1,2 C3 60 53,98 2,67 
2 2 B3 60 42,41 2,12 
3 3,2 C1 100 31,71 1,58 
4 4 B1 100 24,91 1,25 








Putaran penggerak (Rpm) hasil pengujian 
a. Plat 1,2 mm 
Tegangan motor listrik : 60 V 
Puli     :  C3 
Perhitungan   : 53,98 rpm 
 
 
Hasil tes : 51,1 rpm 
2,88
53,98
× 100% = 5,33% 
88 
 
b. Plat 2 mm 
Tegangan motor listrik : 60 V 
Puli    : B3 
Perhitungan   : 42,41 rpm 
 
 
Hasil tes : 41,5 rpm 
0,91
42,41





c. Plat 3,2 mm 
Tegangan motor listrik : 100 V 
Puli    : C1 
Perhitungan   : 31,01 rpm 
 
 
Hasil tes : 30,7 rpm 
0,31
31,01





d. Plat 4 mm 
Tegangan motor listrik : 100 V 
Puli    : B1 
Perhitungan   : 24,91 rpm 
 
 
Hasil tes : 24,4 rpm 
0,51
24,91





e. Plat 5 mm 
Tegangan motor listrik : 60 V 
Puli    : A1 
Hasil perhitungan   : 14,13 
 
Hasil tes : 13,3 rpm 
0,83
14,13







DIN 17100 St 37-2 steel equivalent grade: 
St 37-2 steel plate/sheet is in DIN 17100 standard, the material number is 1.0037. 
The equivalent grade of St 37-2 steel are EN 10025 EN 10025, NFA 35-501 E 24-





Comparison of steel grades 
EN 10025 S235JR 
NFA 35-501 E 24-2 
UNI 7070 Fe 360 B 
BS 4360 40 A 
ASTM A 283 C - A 570 Gr. 33 
DIN 17100 St 37-2 steel chemical composition %: 
Main chemical composition in DIN 17100 St 37-2 steel is carton max 0.17, 
manganese max 1.40, phosphorus max 0.045, sulphur max 0.045. More detailed 
















%,by mass 0.17 0.17 -- 1.40 0.045 0.045 
DIN 17100 St 37-2 steel mechanical property: 
St37-2 steel plate is one mainly of Carbon steel, St37-2 is a type of steel sheet 





























t ≤ 16 mm 
t > 16 mm 
235 
225 
   
 
 
Degree : 0 
AV : 27 J 
t > 3 mm 




Up to 1,5mm 
1,51 – 2 mm 
2,01 – 2.50 mm 
2,51 – 2,99 mm 
≥ 3 mm 


















Stress Analysis Report Autodesk Inventor 2012 
Simulation : 1 
General objective and settings : 
Design Objective Single Point 
Simulation Type Static Analysis 
Detect and Eliminate Rigid Body Modes No 
 
Mesh Settings : 
Avg. Element Size (fraction of model diameter) 0,1 
Min. Element Size (fraction of avg. Size) 0,2 
Grading Factor 1,5 
Max. Turn Angle 60 deg 
Create Curved Mesh Element Yes  
 
Material(s) 
Name  Steel, Alloy 
Part Name Kerangka Mesin 
 
Operation conditions 
Force : 1 
Load Type Force  






Name  Minimum Maximum  
Von mises stress 0 Mpa 235,2 Mpa 
1st principal stress -39,7 Mpa 204,9 Mpa 
3rd principal stress -216,8 Mpa 23,9 Mpa 
Displacement  184,7 mm 203,6 mm 
Safety factor 1,06 ul 15 ul 
Strees XX -72,86 Mpa 65,19 Mpa 
Strees XY -40,6  Mpa 38,68 Mpa 
Strees XZ -78,81 Mpa 59,63 Mpa 
Strees YY -206,9 Mpa 202,4 Mpa 
Strees YZ -133,9 Mpa 33,9 Mpa 
Strees ZZ -140,2 Mpa 138,7 Mpa 
X Displacement 0 mm 0,1568 mm 
Y Displacement 42,77 mm 59,51 mm 
Z Displacement 179,7 mm 198,7 mm 
Equivalent strain 2,2e-004 ul 9,952e-004 ul 
1st principal strain -3,16e-006 ul 9,276e-004 ul 
3rd principal strain -9,441e-006 ul 5,5113e-007 ul 
Strain XX -1,639e-004 ul 1,986e-004 ul 
Strain XY -2,575e-004 ul 2,453e-004 ul 
Strain XZ -4,997e-004 ul 3,782e-004 ul 
Strain YY -9,07e-004 ul 9,014e-004 ul 
Strain YZ -8,492e-004 ul 2,147e-004 ul 





































Toleransi ukuran plat yang akan dipotong 
Jika kita memiliki plat dengan ukuran panjang 450 x 200 mm dan akan dipotong 
menjadi 450 x 160 mm maka posisi titik potong di tambahkan 1,5 mm karena 
mata gerinda yang digunakan memiliki tebal 3 mm sehingga ukuran plat ketika 
dipotong berkurang 1,5 mm disetiap sisi nya. Jadi posisi titik potong harus 
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